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(57) Abstract 

The invention relates to a method for printing on traffic signs, which comprises the following steps: a pattern (3) of a traffic sign 
to be produced, which pattern is available in digital form, is read in by means of a read-in device (2) and the pattern (3) transferred to 
a printer (1); a hot-embossing foil (11) which is coated with a hot-setting adhesive is imprinted with the read-in pattern (3) by means 
of the printer (1), preferably as a mirror-image; the imprinted hot-embossing foil (11) is transferred to a laminating device (4) by means 
of a film guide (6), after which the laminating device (4) is used to apply the imprinted hot-embossing foil (11) by heat lamination to a 
reflective film (51) which has preferably been applied by heat lamination to the front side (52) of a traffic sign blank (5). Heat lamination 
is preferably carried out using hot-embossing dies (41) or hot-embossing rolls (42), either in points or across a surface area. 



(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bedmcken von Verkehrsschildern, welches die Verfahrensschritte: Einlesen einer in digitaler 
Form vorliegenden Vorlage (3) eines zu erstellenden Verkehrsschildes mittels einer Einlesevorrichtung (2) und Obergabe der Vorlage (3) 
an einen Drucker (1); Bedmcken einer HeiBpragefolie (11) mit der eingelesenen Vorlage (3) mittels des Druckers (1), vorzugsweise 
spiegelverkehrt auf der mit HeiBkleber (12) beschichteten Oberflache der HeiBpragefolie (11); Zufuhren der bedruckten HeiBpragefolie 
(11) zu einer Laminiervorrichtung (4) mittels einer Folienfiihrung (6), und HeiBlaminieren der bedruckten HeiBpragefolie (11) auf eine 
Reflexionsfolie (51), welche vorzugsweise auf die Vorderseite (52) eines Schildrohlings (5) aufkaschiert ist, mittels der Laminiervorrichtung 
(4), wobei das HeiBlaminieren vorzugsweise mittels HeiBpragestempeln (41) oder HeiBpragewalzen (42) punktuell oder flachig erfolgt, 
aufweist. 
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Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zum Bedrucken von Verkehrsschildern 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein neuartiges Verfahren zum Bedrucken von 
Verkehrszeichen und eine Vorrichtung hierzu. 

GroBere Verkehrszeichen, insbesondere Wegweiser, bestehen aus einem Aluminium- 
Schildrohling, auf dessen Vorderseite der Schildinhalt, beispielsweise Verkehrshinweise, 
Entfernungsangaben oder Gefahrenhinweise aufgebracht sind. Der Schildkorper besteht aus 
Aluminiumtafeln, die mittels Verbindungsprofilen zusammengeftigt werden und durch 
Verstarkungsprofile, die auf die Schildriickseite aufgenietet sind, verstarkt werden. Die 
Schildnickseite ist im allgemeinen grau lackiert. Auf die Schildvorderseite ist eine 
retroreflektierende Folie aufkaschiert, die bei Dunkelheit die Aufgabe hat, das auftreffende 
Scheinwerferlicht zuruck zu strahlen. Auf diese retroreflektierende Folie werden die 
eigentlichen z.B. wegweisenden, regelnden oder warnenden Schildinhalte aufgebracht. 

Zum Aufbringen der Schildinhalte stehen im wesentlichen zwei Verfahren zur Verfugung. Die 
Verkehrsschilder, die in hoheren Stiickzahlen gefertigt werden, werden in Siebdrucktechnik 
beschriftet. Da jedoch grofie Verkehrsschilder, insbesondere Wegweiser oftmals Unikate 
darstellen, ist eine Erstellung von Schablonen fur das Siebdruckverfahren zu kostenintensiv. 
Daher werden derartige Verkehrsschilder in einem alternativen Verfahren beschriftet. 

Auf einem computergestutzten Entwurfspiatz wird eine Vorlage fur das Verkehrsschild 
entworfen. Anhand dieser Vorlage werden die benotigten Zeichen, beispielsweise Buchstaben, 
Zahlen oder Pfeile aus einer passend eingefarbten, riickseitig selbstklebend kaschierten Folie 
ausgeschnitten oder ausgestanzt. Dieser Vorgang wird oftmals in speziell dafur eingerichteten 
Plottzentren ausgefuhrt. 

Die Umrisse der Zeichen werden anhand der Vorlage auf die mit Reflexfolie beschichtete 
Schildvorderseite ubertragen. Dies geschieht klassischerweise durch einen erfahrenen 
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Schriftenmaler, der die Zeichen manuell mit Bleistift und Zollstock ubertragt. In einem 
moderneren Verfahren werden die Umrisslinien mittels grofier Zeichnungsplotter auf die 
Schildvorderseite iibertragen. 

Im folgenden Arbeitsschritt werden die ausgestanzten Zeichen langs der Umrisslinien auf der 
Schildvorderseite ausgelegt. Danach wird eine sogenannte Ubertragungsfolie aufgewalzt, die 
riickseitig selbstklebend kaschiert ist. Diese Ubertragungsfolie fixiert die aufzuklebenden 
Zeichen in ihrer vorgesehenen relativen Lage zueinander. Anschliefiend wird die 
Ubertragungsfolie einschliefilich der daran haftenden, d.h. sich in ihrer endgtiltigen relativen 
Anordnung zueinander befindlichen Zeichen wieder abgezogen. Im folgenden Arbeitsschritt 
werden die Schutzfolien von den Ruckseiten der aufzuklebenden Zeichen entfernt. Die 
Ubertragungsfolie einschliefilich der daran haftenden zu ubertragenden Zeichen wird uber 
dem zu beschriftenden Verkehrsschild ausgerichtet und erneut aufgewalzt. Bei diesem Schritt 
werden die aufzuklebenden Zeichen mit dem Verkehrsschild verklebt. Im letzten 
Arbeitsschritt wird die Ubertragungsfolie entfernt und die Linien zur Ausrichtung der Zeichen 
entfernt. 

Bei dieser Verfahrensweise wird fachlich geschultes Personal benotigt, welches eine Vielzahl 
von Arbeitsschritten manuell ausfuhren muss. Dies verursacht den groBten Teil der Kosten der 
Schildherstellung. 

Aus der DE 43 27 995 ist ein Verfahren zur Aufbringung einer variierbaren Kennzeichnung 
auf ein Substrat bekannt. Bei diesem Verfahren wird in einer ersten Ausgestaltung eine 
variierbare Kennzeichnung von einer Thermotransferfolie auf ein Substrat iibertragen und in 
einem nachfolgenden Verfahrensschritt mittels einer HeiBpragefolie uberpragt. In einer 
zweiten Ausfuhrungsform wird die variierbare Kennzeichnung von einer Thermotransferfolie 
mittels eines Thermotransferdruckers auf die HeiBklebeschicht einer HeiBpragefolie 
iibertragen. Diese HeiBpragefolie wird einschliefilich der aufgebrachten variierbaren 
Kennzeichnung mittels konventioneller HeiBprageverfahren auf ein Substrat iibertragen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung von 
Verkehrsschildern anzugeben, welches es ermoglicht, grofiflachige Verkehrsschilder mit 
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einem gegentiber den vorbekannten Verfahren deutlich verringerten Arbeits- und 
Personalaufwand herzustellen, sowie eine Vorrichtung hierzu anzugeben. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren gemaB Anspruch 1 und eine Vorrichtung 
gemaB Anspruch 7. 

Fur ein Verkehrsschild wird eine Vorlage erstellt, die vorzugsweise in digitaler Form vorliegt. 
Diese Vorlage wird mittels einer Einlesevorrichtung eingelesen und an einen Drucker 
ubergeben. Dieser Drucker bedruckt eine HeiBpragefolie mit der eingelesenen Vorlage. 
Vorzugsweise erfolgt der Druck spiegelverkehrt auf die mit einem HeiBkleber beschichtete 
Oberflache der HeiBpragefolie. Die bedruckte HeiBpragefolie wird einer Laminiervorrichtung 
zugeflihrt, mittels welcher die bedruckte HeiBpragefolie auf eine Reflexionsfolie, welche 
vorzugsweise auf die Vorderseite eines Schildrohlings aufkaschiert ist, in einem 
HeiBlaminiervorgang auflaminiert wird. Das HeiBlaminieren erfolgt vorzugsweise mittels 
HeiBpragestempeln oder HeiBpragewalzen und kann punktuell oder flachig erfolgen. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung umfasst die zur Durchflihrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens erforderlichen Elemente. 

Zum Bedrucken der HeiBpragefolie konnen alle Arten von Druckern verwendet werden, die 
geeignet sind zum Bedrucken einer HeiBpragefolie, die insbesondere geeignet sind zum 
Bedrucken der mit HeiBkleber beschichteten Oberflache der HeiBpragefolie. Insbesondere 
geeignet sind hierzu Thermotransferdruckverfahren. Weiterhin geeignet konnen jedoch auch 
elektrostatische Druckverfahren oder Tintenstrahldruckverfahren sein. Unabhangig vom 
Druckverfahren kann der Druck farbige und/oder schwarzweiBe Elemente enthalten. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Bedrucken von Verkehrsschildern weist eine Vielzahl 
von Vorteilen gegentiber den bisher vorbekannten Verfahren zum Aufbringen von 
Schildinhalten auf Verkehrsschildern auf. Im Rahmen der vorbekannten Verfahren wurden 
oftmals elektronische Vorlagen erstellt, anhand derer die Schildinhalte beispielsweise aus 
Folie ausgeschnitten oder ausgestanzt wurden. Diese Vorlage konnte also dazu verwendet, 
einzelne Elemente des darzustellenden Bildinhalts zu erzeugen. Die Anordnung der einzelnen 
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Elemente des Bildinhalts auf einem mit einer Reflexfolie kaschierten Schildrohling musste 
jedoch in weiteren Verfahrensschritten erfolgen. Mit dem neuartigen Verfahren ist es dagegen 
moglich, eine Vielzahl von einzelnen Elementen des Schildinhalts richtig positioniert zu 
einander auf eine HeiBpragefolie zu ubertragen, und diese bedruckte HeiBpragefolie dann 
groBflachig auf den zu beschriftenden Schildrohling zu ubertragen. Auf diese Weise entfallt 
das miihsame manuelle Anordnen der einzelnen Elemente des Schildinhalts relativ zueinander 
auf dem Schildrohling. Insbesondere entfallt das arbeitsintensive Ubertragen der Umrisslinien 
der Vorlage auf den zu beschriftenden Rohling durch besonders geschulte Fachkrafte. 

Weiterhin bietet das erfindungsgemaBe Verfahren den Vorteil, dass das neu erstellte 
Verkehrsschild in seinem Aussehen genau der Vorlage entspricht. Dies war bei den bisher 
ublichen Verfahren nicht immer gegeben. 

Weiterhin muss das Auflaminieren der bedruckten HeiBpragefolie auf den mit einer 
Reflexfolie kaschierten Schildrohling nicht an demjenigen Ort erfolgen, an dem die 
HeiBpragefolie bedruckt wird. Insbesondere ermoglicht das erfindungsgemaBe Verfahren, 
Verkehrsschilder erst in unmittelbarer Nahe ihres Aufstellungsorts mit den Schildinhalten zu 
versehen. Voraussetzung hierfur ist, dass in der Nahe des Einsatzortes des Verkehrsschildes 
eine Laminiervorrichtung verfugbar ist. Da sich bei solchen Laminiervorrichtungen jedoch um 
verhaltnismaBig einfache, technisch wenig aufwendige Maschinen handelt, konnen diese unter 
Umstanden weltweit zur Verfugung stehen. Dies bietet den immensen Vorteil, dass die 
technisch aufwendigere Herstellung einer mit den Schildinhalten bedruckten HeiBpragefolie 
in einem technisch adaquat ausgerusteten Druckzentrum erfolgen kann, von welchem aus die 
bedruckte HeiBpragefolie vorzugsweise im aufgerollten Zustand an den spateren Einsatzort 
des zu erstellenden Verkehrsschildes verbracht werden kann. Dies ist insbesondere auch 
weltweit moglich. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet insbesondere den Vorteil, dass die aufzubringenden 
Schildinhalte mit einer klarsichtigen Schutzlackschicht, der HeiBkleberschicht, uberpragt 
werden. Diese klarsichtige Folie kann mit weiteren nutzlichen Eigenschaften ausgestattet 
werden, beispielsweise mit einer Antitau- oder einer Antigraffitibeschichtung, oder mit UV- 
absorbierenden Zusatzen versehen werden. In diesem Fall schutzt die transparente 
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Schutzlackschicht die darunter liegenden Schildinhalte und die Reflexionsfolie vor vorzeitiger 
Alterung, beispielsweise Verblassung durch intensive Sonneneinstrahlung. Weiterhin stellt sie 
einen Schutz vor Verwitterung durch Feuchtigkeit dar. 

Weiterhin bietet das erfindungsgemaBe Verfahren den Vorteil, dass alle Arten von 
Reflexionsfolien zur Kaschierung des Schildrohlings verwendet werden konnen. Dies stellt 
einen immensen Vorteil gegeniiber einem Verfahren dar, bei welchem die Reflexionsfolie 
direkt bedruckt wird, da nur einige wenige Typen von Reflexionsfolien direkt bedruckt 
werden konnen. Auf diese Weise bleibt der Schildhersteller unabhangig von der Verfugbarkeit 
spezieller Reflexionsfolien und vor allem von einigen wenigen Lieferanten. Insbesondere 
konnen auf diese Weise auch die unterschiedlichsten nationalen Vorschriften fur den zu 
verwendenden Reflexgrund des Verkehrsschilds beriicksichtigt werden. 

Weitere Merkmale und Vorzuge des erfmdungsgemaBen Verfahrens und der 
erfmdungsgemaBen Vorrichtung finden sich in den nun folgenden, anhand der Zeichnung 
erlauterten Ausftihrungsbeispielen, die nicht einschrankend zu verstehen sind. In der 
Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 : Seitenansicht einer erfmdungsgemaBen Vorrichtung, 

Fig. 2: Aufsicht auf eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, 

Fig. 3: Detailansicht einer Laminiervorrichtung in Seitenansicht, und 

Fig. 4: Schnitt durch ein mehrschichtiges Laminat. 

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, die ein Thermotransferdrucksystem zum 
Bedrucken der HeiBklebefolie verwendet. Eine computergesttltzte Einlesevorrichtung 2 ist mit 
der Steuerung 13 des Thermotransferdruckers 1 verbunden. Gezeigt ist weiterhin die Fuhrung 
14 des Druckkopfes 15, die ein Bedrucken der HeiBpragefolie 11 auf ihrer vollen Breite 
erlaubt. Vorzugsweise erfolgt der Druck auf die mit HeiBkleber 12 beschichtete Seite der 
HeiBpragefolie 11. Wahrend des Druckvorgangs liegt die HeiBpragefolie 11 auf einem 
Drucktisch 16 auf Nach dem Druckvorgang wird die bedruckte HeiBpragefolie 11 der 
Laminiervorrichtung 4 zugefuhrt Die dazu verwendete Folienflihrung 6 ist nicht im Detail 
gezeigt. Sie kann im einfachsten Fall, wenn sich der Laminiervorgang direkt an den 
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Druckvorgang anschlieBt, und Drucker 1 und Laminiervorrichtung 4 direkt benachbart sind, 
aus einfachen, die bedruckte HeiBpragefolie 1 1 steuernden Eletnenten wie Leitblechen oder 
Rollen bestehen. Insbesondere konnen die fuhrenden Elemente auch in den Drucker und/oder 
in die Laminiervorrichtung 4 integriert sein. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung besteht die Folienfuhrung 6 aus einem ersten Teil 61, 
welcher in unmittelbarer Nahe des Druckers 1 angeordnet ist Mittels dieses ersten Teils 61 
der Folienfuhrung 6 ist es moglich, die bedruckte HeiBpragefolie 11 transportfahig 
aufzurollen. In diesem Fall wird der zweite Teil 62 der Folienfuhrung 6 aus einer 
Abrollvorrichtung fur die aufgerollte, bedruckte HeiBpragefolie 1 1 bestehen. 

Die Laminiervorrichtung 4 weist einen Tisch 46 auf, auf welchem der vorderseitig mit 
Reflexionsfolie 51 kaschierte Schildrohling 5 aufliegt. Der Tisch definiert eine X-Y-Ebene, 
wobei die Y-Achse durch die Laufrichtung der HeiBpragefolie 1 1 gegeben ist. Uber dem Tisch 
46 ist eine HeiBpragewalze 42 angeordnet, die sich uber die gesamte Breite (X-Achse) des 
Tisches 46 erstreckt. Diese HeiBpragewalze 42 wird fur den Pragevorgang auf eine 
Temperatur zwischen 170° und 200° erhitzt, wobei sich die tatsachliche Temperatur nach den 
Eigenschaften des verwendeten HeiBklebers 12 richtet. Die Hohe der HeiBpragewalze 42 uber 
dem Tisch 46 ist variabel. Die HeiBpragewalze 42 ist in Richtung der Y-Achse in Figur 1 
verschiebbar angeordnet. Insbesondere kann die Bewegung in Y-Richtung motorisiert 
erfolgen. 

Figur 2 zeigt die gleiche Vorrichtung in Aufsicht. Zur Verdeutlichung ist eine Bahn 
HeiBpragefolie 1 1 gezeigt, welche bereits mit Schildinhalten bedruckt ist. Im Detail wird ein 
laufender Druckvorgang mittels des Thermotransferdruckers gezeigt, sowie ein uber dem 
Tisch 46 positionierter Bereich der HeiBpragefolie 1 1 gezeigt, der bereits mit Schildinhalten 
bedruckt ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird mittels der gezeigten Vorrichtung wie folgt 
durchgefiihrt: Die in digitaler Form vorliegende Vorlage 3 eines zu erstellenden 
Verkehrsschildes wird mittels der computergestutzten Einlesevorrichtung 2 eingelesen und 
zum Ausdruck an den Thermotransferdrucker 1 ubergeben. Der Thermotransferdrucker 1 
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bedruckt die auf dem Drucktisch 6 aufliegende HeiBpragefolie 1 1 mit der eingelesenen 
Vorlage 3. Vorzugsweise geschieht dies spiegelverkehrt auf die mit HeiBkleber 12 
beschichtete Oberflache der HeiBpragefolie 1 1 . 

Die mit den Schildinhalten bedruckte HeiBpragefolie 1 1 wird iiber eine Folienflihrung 6 der 
Laminiervorrichtxing 4 zugefiihrt, dergestalt, dass die HeiBkleberschicht 12 zur Oberseite des 
Schildrohlings 5 zeigt Bei der gezeigten Vorrichtung wird die bedruckte HeiBpragefolie 1 1 
vor dem Laminiervorgang mittels einer Spannvorrichtung vollstandig iiber dem mit 
Schildinhalten zu versehenden Schildrohling 5 ausgezogen, d. h. ? der bedruckte Bereich der 
HeiBpragefolie 11 uberdeckt den zu beschichtenden Schildrohling 5 maBgenau. Um ein 
passgenaues Ausrichten der bedruckten HeiBpragefolie 11 iiber dem zu beschichtenden 
Schildrohling 5 zu vereinfachen, kann die HeiBpragefolie 11 wahrend des Druckvorgangs 
neben den Schildinhalten zusatzlich noch mit weiteren Orientierungshilfen 31 bedruckt 
werden. Anhand dieser Orientierungshilfen 31 ist eine vereinfachte Ausrichtung des 
Schildrohlings 5 relativ zum bedruckten Bereich der HeiBpragefolie 11 moglich. Die 
Ausrichtung relativ zueinander kann beispielsweise durch eine Verschiebung des Tisches 46 
erfolgen, auf welchem der Schildrohling 5 aufliegt. Diese Verschiebung erfolgt in der x-y- 
Ebene, die im wesentlichen zur iiber dem Tisch 46 ausgezogenen HeiBpragefolie 1 1 parallel 
ist. Diese relative Ausrichtung von bedrucktem Bereich der HeiBpragefolie 11 und zu 
beschichtendem Schildrohling 5 kann insbesondere automatisiert erfolgen. Zur 
Automatisierung konnen die zusatzlich aufgedruckten Orientierungshilfen 31 verwendet 
werden. 

Das Ausziehen der bedruckten HeiBpragefolie 1 1 iiber dem zu beschichtenden Schildrohling 5 
erfolgt vorzugsweise in einer Hohe von einigen Zentimetern iiber der Vorderseite 52 des 
Schildrohlings 5. 

Zum Auflaminieren der HeiBpragefolie 11 auf den Schildrohling 5 wird die erhitzte 
HeiBpragewalze 42 in eine erste Position 421 gebracht, dort dergestalt abgesenkt, dass die 
zwischen ihr und der Vorderseite 52 des Schildrohlings 5 befindliche HeiBpragefolie 1 1 die 
Vorderseite 52 des Schildrohlings 5 beriihrt. Sodann wird die HeiBpragewalze 42 langs der Y- 
Achse in eine zweite Position 422 verfahren, wobei vorzugsweise die Geschwindigkeit des 
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Verfahrens der HeiBpragewalze der Geschwindigkeit des Heifilaminierprozesses angepasst ist. 
Die erste Position und die zweite Position 422 sind so gewahlt, dass beim Verfahren der 
HeiBpragewalze 42 zwischen diesen beiden Positionen im wesentlichen die gesamte 
Vorderseite des zu beschichtenden Schildrohlings 5 iiberstrichen wird. Das Verfahren der 
abgesenkten HeiBpragewalze 42 kann wiederum automatisiert erfolgen. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens wird wahrend des 
Laminiervorgangs eine Schutzfolie 44 zwischen der Heiflpragefolie 11 und der erhitzten 
HeiBpragewalze 42 mitgefiihrt. Insbesondere geeignet ist an dieser Stelle eine Polyesterfolie 
mit einer Dicke von einigen zehn Mikrometern. Es hat sich uberraschend gezeigt, dass die 
Oberflache der HeiBkleberschicht 12, welche beim HeiBpragevorgang ohne Schutzfolie 44 
entsteht, eine erhohte optische Riicksteuerung aufweist. Diese kann deutlich vermindert 
werden durch die genannte Verfahrensweise unter Verwendung einer Schutzfolie 44. 

Zur Anwendung dieser vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens weist die 
Laminiervorrichtung 4 eine zusatzliche Vorrichtung 43 zur Zwischenlage einer Schutzfolie 44 
auf, welche dazu eingerichtet ist, wahrend des Laminiervorganges eine Schutzfolie 44 
zwischen die HeiBpragefolie 11 und die HeiBpragewalze 42 zu fiihren. Eine mogliche 
Ausfuhrung einer solchen Vorrichtung ist in Figur 1 gezeigt. Sie besteht aus einer Vorratsrolle 
441 einer Schutzfolie 44, von welcher die Schutzfolie 44 abgerollt wird und der 
HeiBpragewalze 42 zugeflihrt wird. Uber diese HeiBpragewalze 42 wird die Schutzfolie 44 zu 
einer Aufwickelstation 442 gefiihrt, an welcher die verwendete Polyesterfolie wieder 
aufgewickelt wird. Vorzugsweise wird die Polyesterfolie in einer solchen Geschwindigkeit 
uber die HeiBpragewalze 42 gefiihrt, dass ihre Geschwindigkeit genau der 
Abrollgeschwindigkeit der HeiBpragewalze 42 auf dem zu beschichtenden Schildrohling 5 
entspricht. In einer vorteilhaften Weiterbildung der Vorrichtung kann ein endloses, zwischen 
zwei Rollen und der HeiBpragewalze 42 umlaufendes endloses Band aus einer Schutzfolie 44 
verwendet werden. Die Umlaufgeschwindigkeit dieses Bandes wird wiederum vorzugsweise 
an die Abrollgeschwindigkeit der HeiBpragewalze 42 wahrend des HeiBpragevorgangs 
angepasst. 
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In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens ist vorzusehen, anstelle einer separaten 
HeiBpragefolie 1 1 und einer Schutzfolie 44 beispielsweise einer Polyesterfolie, ein Laminat, 
welches beide Materialien miteinander verbindet, einzusetzen. Ein solches Laminat, wie es in 
Figur 4 gezeigt ist, bietet einerseits Vorteile beim Druckvorgang, da es aufgrund seiner 
erhohten Dicke einfacher zu bedrucken ist. Weiterhin konnen auf diese Weise die beim 
Heifipragen auftretenden Probleme mit einer optisch matten Oberflache der aufgepragten 
HeiBkleberschicht 12 von vorn herein vermieden werden. In einer solchen Weiterbildung des 
Verfahrens kann eine separate Vorrichtung 43 zum Mitfuhren einer Schutzfolie 44 beim 
HeiBpragevorgang entfallen, wodurch sich eine technisch einfachere Laminiervorrichtung 4 
ergibt 

Der Druckvorgang des erfindungsgemaBen Verfahrens und der Drucker der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung konnen auch dahingehend verandert werden, dass anstelle 
eines Thermotransferverfahrens auch ein elektrostatisches Druckverfahren oder ein 
Tintenstrahldruckverfahren verwendet werden. Allen Druckverfahren ist gemein, dass sie 
farbig und/oder schwarz/weiB erfolgen konnen. 

In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens werden der HeiBklebeschicht 12 
der HeiBpragefolie 1 1 UV-stabilisierende und/oder UV-absorbierende Molekule beigemischt. 
Auf diese Weise konnen die von der HeiBkleberschicht 12 uberpragten farbigen Bildinhalte 
und die auf den Schildrohling 5 aufkaschierte Reflexionsfolie 51 vor vorzeitiger Alterung, 
insbesondere Ausbleichung durch intensive UV-Strahlung im AuBenbereich verringert 
werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens weist die 
verwendete HeiBpragefolie 11 einen mehrschichtigen Aufbau auf. Dieser mehrschichtige 
Aufbau umfasst vor allem weitere funktionelle Schichten auf der spateren Oberflache der 
HeiBklebeschicht. Insbesondere kann diese spatere Oberflache mit einer Antitau- oder einer 
Antigraffitibeschichtung versehen werden. Ein derartiger schichtweise Aufbau der 
HeiBpragefolie 11 lasst sich besonders vorteilhaft realisieren, wenn der vorstehend 
beschriebene laminatartige Aufbau der HeiBpragefolie 1 1 mit einer Schutzfolie 44 um weitere 
funktionelle Schichten erweitert wird. Diese weiteren funktionellen Schichten werden 
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vorzugsweise zwischen der Heifiklebeschicht und der Schutzfolie 44 angeordnet z.B. auch 
Schichten, die eine Trennung der HeiBkleberschicht 12 von einer Tragerfolie beim 
HeiBlaminieren vereinfachen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren beinhaltet nicht nur das Bedrucken, sondern auch das 
Pragen, insbesondere HeiBpragen oder HeiBlaminieren. Unter HeiBpragefolie wird eine Folie 
verstanden, die auf der Unterseite in den Kleber mit einem spiegelbildlich gedrehten Bild 
bedruckt wird und nach dem Bedrucken auf retroreflektierende Folien heiB aufgewalzt wird. 
Der verwendete Kleber ist ein sogenannter warmeaktivierter Kleber (heat activated). 
Alternativ kann auch ein druckaktivierter Kleber (pressure sensitive) benutzt werden, wie er 
beispielsweise auf Selbstklebeetiketten, beispielsweise der Vignette des Staates Schweiz fiir 
die Autobahngebiihr, verwendet wird. 

Auf eine separate Schutzlackschicht kann verzichtet werden, da die HeiBpragefolie selbst den 
Schutz gegen UV-Strahlen bietet, da diese Folie von unten bedruckt wird. Die UV- 
absorbierenden Molekule werden vorzugsweise der HeiBpragefolie beigemischt. 

Unter Riickstreuung wird die diffuse Streuung des Lichtes verstanden, die durch die 
aufgerauhte Oberflache beim HeiBwalzen auf der HeiBpragefolie entsteht. Dadurch wird die 
Retroreflektion der darunter liegenden Verkehrszeichenfolie erheblich beeintrachtigt. Das 
wird verhindert, indem man eine Polyesterfolie zwischen Walze und HeiBpragefolie legt. 
Diese Folie glattet die Oberflache des HeiBlaminats. 

Anspruch 17 ist als Alternative zu einem Verfahren mit Nasskleber (Feuchtkleber) anstelle 
von HeiBkleber vorgesehen. Der Laminiervorgang auf die reflektierende Folie des Schildes 
kann auch ohne HeiBpragen oder HeiBwalzen erfolgen, da der druckaktivierte Kleber nur noch 
mit Druck und ohne zusatzliches Erhitzen aufgebracht werden kann. Anstelle von 
HeiBpragefolie ist dann einfach Pragefolie zu setzen. 

In einer Alternative kann der Laminiervorgang nicht mit einer Walze oder einem Stempel 
durchgeflihrt werden, sondern durch eine Vakuumpresse erfolgen. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Bedrucken von Verkehrsschildern, die folgenden Verfahrensschritte 
umfassend: 

• Einlesen einer in digitaler Form vorliegenden Vorlage (3) eines zu erstellenden 
Verkehrsschildes mittels einer Einlesevorrichtung (2) und Ubergabe der Vorlage (3) an 
einen Drucker (1), 

• Bedrucken einer HeiBpragefolie (11) mit der eingelesenen Vorlage (3) mittels des 
Druckers (1), vorzugsweise spiegelverkehrt auf der mit HeiBkleber (12) beschichteten 
Oberflache der HeiBpragefolie (11), 

• Zufuhren der bedruckten HeiBpragefolie (11) zu einer Laminiervorrichtung (4) mittels 
einer Folienfuhrung (6), 

• HeiBlaminieren der bedruckten HeiBpragefolie (11) auf eine Reflexionsfolie (51), welche 
vorzugsweise auf die Vorderseite (52) eines Schildrohlings (5) aufkaschiert ist, mittels der 
Laminiervorrichtung (4), wobei das HeiBlaminieren vorzugsweise mittels 
HeiBpragestempeln (41) oder HeiBpragewalzen (42) punktuell oder flachig erfolgt. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck der Vorlage (3) 
auf die HeiBpragefolie (11) mittels eines Thermotransferverfahrens, eines 
elektrostatischen Druckverfahrens oder eines Tintenstrahldruckverfahrens farbig und/oder 
schwarz/weiB erfolgt. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beim Druckvorgang 
Markierungen (32) auf die HeiBpragefolie (11) aufgedruckt werden und diese 
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Markierungen zur Ausrichtung der vorzugsweise auf einen Schildrohling (5) 
aufkaschierten Reflexionsfolie (51) relativ zur bedruckten HeiBpragefolie (11) verwendet 
werden. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtung der 
vorzugsweise auf einen Schildrohling (5) aufkaschierten Reflexionsfolie (51) relativ zur 
bedruckten HeiBpragefolie (11) durch automatisiertes Verfahren eines Tisches (46) 
erfolgt, auf welchem die Reflexionsfolie (51) wahrend des Laminiervorgangs aufliegt und 
der eine Beweglichkeit im wesentlichen in der Ebene des Schildrohlings (5) aufweist. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des 
Laminiervorgangs eine Schutzfolie (44) zwischen die HeiBpragefolie (11) und den/die 
HeiBpragestempel (41) und/oder HeiBpragewalze/n (42) gefuhrt wird, die dazu geeignet 
ist 5 ein optisches Aufrauhen der Oberflache der HeiBpragefolie (11) beim 
Laminiervorgang zu verringern. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die bedruckte HeiBpragefolie 
vor dem Auflaminieren auf den Schildrohling iiber diesem zu voller Lange ausgezogen 
und auf die zu beschichtende Lange des Schildrohlings gespannt wird. 

7. Vorrichtung zum Bedrucken von Verkehrsschildern, die folgenden Elemente umfassend: 

• Drucker (1), geeignet zum Bedrucken einer HeiBpragefolie (11), insbesondere auf der mit 
HeiBkleber (12) beschichteten Oberflache der HeiBpragefolie (11), 

• Einlesevorrichtung (2) verbunden mit dem Drucker (1), geeignet zum Einlesen einer 
Vorlage (3) eines zu erstellenden Verkehrsschildes, wobei die Vorlage (3) vorzugsweise in 
digitaler Form vorliegt, 

• Laminiervorrichtung (4), eingerichtet zum flachigen oder punktuellen HeiBlaminieren der 
bedruckten HeiBpragefolie (11) auf eine Reflexionsfolie (51), welche vorzugsweise auf 
einen Schildrohling (5) aufkaschiert ist, insbesondere mittels eines HeiBpragestempels 
(41) oder einer HeiBpragewalze (42), und eine 

• Folienfuhrung (6), welche dazu eingerichtet ist, die bedruckte HeiBpragefolie (11) der 
Laminiervorrichtung (4) zuzuftihren. 
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8. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucker (1) oder die 
Einlesevorrichtung (2) mit einem computergesttitzten Entwurfsplatz verbunden ist, der 
dazu eingerichtet ist, mittels eines geeigneten Steuerungsprogramms Vorlagen fur 
Verkehrsschilder zu erstellen. 

9. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucker (1) ein 
Thermotransferdrucker ist. 

1 0. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucker (1) ein 
elektrostatisches Druckverfahren verwendet, insbesondere ein Laserdrucker ist. 

1 1 . Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucker (1) ein 
Tintenstrahldrucker ist. 

12. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucker (1) dazu 
eingerichtet ist, farbige und/oder schwarz/weiBe Ausdrucke zu erstellen. 

13. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Teil (61) der 
Folienfuhrung (6) dazu eingerichtet ist, die Heiflpragefolie (11) nach dem Druckvorgang 
aufzurollen und ein zweiter Teil (61) der Folienfuhrung (6) dazu eingerichtet ist, die 
aufgerollte bedruckte HeiBpragefolie (11) der Laminiervorrichtung (4) zuzufuhren. 

14. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Laminiervorrichtung 
(4) einen Tisch (46) aufweist, auf welchem die Reflexionsfolie (51), welche vorzugsweise 
auf einen Schildrohling (5) aufkaschiert ist, wahrend des Laminiervorgangs aufliegt und 
der eine Beweglichkeit im wesentlichen in der Ebene der Reflexionsfolie (5) aufweist. 

15. Vorrichtung gemaB Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Laminiervorrichtung 
(4) eine Vorrichtung zur Zwischenlage einer Schutzfolie (43) umfasst, welche dazu 
eingerichtet ist, wahrend des Laminiervorgangs eine Schutzfolie (44) zwischen die 
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HeiBpragefolie (11) und den/die HeiBpragestempel (41) oder HeiBpragewalze/n (42) zu 
fuhren. 

16. Vorrichtung gemafi Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Laminiervorrichtung 
(4) eine Spannvorrichtung (45) aufweist, die dazu eingerichtet ist, die bedruckte 
HeiBpragefolie vor dem Auflaminieren auf den Schildrohling auf die zu beschichtende 
Lange des Schildrohlings zu spannen. 

17, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass anstelle eines HeiBklebers ein 
druckaktivierter Nasskleber benutzt wird und dass der Laminiervorgang auf die 
reflektierende Folie des Schildes ohne HeiBpragen oder HeiBwalzen erfolgt, sondern nur 
noch mit Druck. 



18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Laminiervorgang in einer 
Vakuumpresse erfolgt 
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Figur 4 



